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Zum 25. Geburtstag investier-
te KAESER Osterreich fast 3,5
Mio. Euro in einen Zubau.

SCHWIERIGER WERKSTOFF
Eine neue Hartmetallsorte
steigert die Produktivitat

beim Titanbearbeiten.

w |

BILDVERARBEITUNG
Kompakte Systeme fur die

”~

industrielle Bildverarbeitung.

MASCHINEN-HANDELS-Ges.mn.b.H.

www.cncprofi.at

= o

Branchen & Markte | Fertigung | Automatisierung | Elektrotechnik | Logistik




16

Titan effizient zu
bearbeiten, ist gar
nicht so einfach
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Titan — des

Widerspenstigen

Zahmung

Die neue Hartmetallsorte CTP5240 von CERATIZIT steigert
die Produktivitdt beim Bearbeiten von Titanlegierungen.

it Titan haben wir taglich
zu tun. Die weil} gestrichene
Hauswand enthélt Titan als

gereinigtes Rutil (TiO,), in der Me-
dizintechnik ist Titan aus Gelenken
und Zahnimplantaten nicht mehr weg-
zudenken und in der Luftfahrt wird
inzwischen bei wichtigen tragenden
Teilen, die in der Vergangenheit meist
aus Stahl gefertigt wurden, auf Titan
gesetzt. Doch Titan ist widerspens-
tig. Es lasst sich nur schwer effizient
zerspanen. Die neue Hartmetallsorte
CTP5240 von CERATIZIT ermég-
licht eine héhere Produktivitit bei
niedrigerem Verschleil und hoheren
Schnittgeschwindigkeiten.

LICHT UND SCHATTEN. Titanlegierungen

haben eine Menge Vorteile:

B Festigkeit &hnlich wie Stahl bei
halbem Gewicht

industrie report 11/2007

I Hohe Elastizitdt und Festigkeit

I Schlechte Warmeleitfdhigkeit:

I Keine Versprodungen bei extrem nied-
rigen Temperaturen

I Keine nennenswerten Ausdehnungen
bei grofier Hitze

Diese Vorteile bringen bei der Zer-

spanung von Titanlegierungen jedoch

Nachteile mit sich:

I Schwierig zu bearbeiten

IHohe Bearbeitungs-
Werkzeugkosten

I Extrem teurer Werkstoff (momen-
tan mindestens 25mal teurer als
Aluminium)

und

TITAN STELLT HOHE ANSPRUCHE. Titan-
legierungen sind sehr schlechte War-
meleiter. Im Vergleich zu Stahl handelt
es sich um einen Faktor zehn. Fiir die
Zerspanung heifit das, dass die erzeugte
Prozesswarme zu 75% in die Werk-
zeuge fliet und nicht mit den Spénen
abtransportiert werden kann. Um dem
entgegen zu wirken, braucht man ein
hochwarmfestes Hartmetallsubstrat und
eine effiziente Kithlung wihrend des
Bearbeitungsprozesses. Das fithrt zum
Einsatz von grofen Kithlmittelmengen,
am besten mit hohem Druck durch die
Spindel direkt an die Schneidkanten
der Werkzeuge. Aus diesem Grund sind
Tragerwerkzeuge mit Innenkiihlung fiir
das Zerspanen von Titanlegierungen
die erste Wahl.

Eine weitere Konsequenz der schlech-
ten Wirmeleitfahigkeit von Titanle-
glerungen ist die hohe Temperatur in
den Schneidwerkzeugen. Sie fiihrt zu
chemischen Reaktionen wie Oxidati-
on und Diffusion an der Oberfliche
der Werkzeugschneide. Probleme, fiir
die CERATIZIT mit der neuen Sorte
CTP5240 eine Lésung hat.

WIDERSTAND GEGEN DIE ZERSPANUNG.
Titan ist ein polymorphes Material. Es
zeigt nach dem Erstarren bei 1.668°C
ein kubisch raumzentriertes Gitter und
klappt bei 882°C in eine hexagonale
Gitterstruktur um. Dennoch bleibt Titan
unterhalb dieser Temperatur relativ

gut verformbar, da zahlreiche Gleit-
und Zwillingsebenen im Kristallgitter
vorliegen.

Bei massiver Kaltumformung neigt
Titan zu starker Verfestigung, wobei
die Zugfestigkeit sich verdreifacht und
die Bruchdehnung sich um bis zu 90%
verringert. Diese Verfestigungsneigung
setzt dem Zerspanungsprozess einen
signifikanten Widerstand entgegen: Die
Schneidkanten brechen leicht aus oder
der Schneidstoff wird zerriittet. Eine
Reduktion der Schnittkréfte durch po-
sitive und scharfe Schneiden bringt hier
bis zu einem gewissen Punkt Abhilfe.
Allerdings darf die Ausgestaltung nicht
zu positiv sein, da die Schneide sonst
zu empfindlich fiir diesen Anwendungs-
bereich wird.

Die hohe Elastizitit des Werkstoffs be-
griindet eine Relaxation des Materials,
die direkt nach dem Schnittprozess zu
einem Aufatmen des Titans fithrt. Dies
stellt besondere Anforderungen an die
geometrische Freistellung der Schneid-
kante. - Fazit: Titan effizient zu zerspa-
nen, ist gar nicht so einfach!

NEUE HARTMETALLSORTE CTP5240. Viele
der in der Luft- und Raumfahrtindustrie
verwendeten Bauteile sind geschmiedete
Titanlegierungen. Diese Teile sind an
der Oberfliche ungleichméBig hart und
bringen daher fiir die Wendeschneid-
platten, die zur Zerspanung eingesetzt
werden, unvorhersehbare Belastun-
gen. CERATIZIT 16st diese komplexe
Aufgabenstellung mit einer besonders
warmfesten Substrat-Beschichtungs-
kombination, die den Markennamen
HyperCoat tragt. Dahinter verbergen
sich ein innovatives Hartmetallsubs-
trat der ISO-Klasse P und M 35 und
eine speziell fiir diesen Anwendungs-
bereich abgestimmte Beschichtung.
Diese neue Hartmetallsorte tragt den
Namen CTP5240.

Bei der neuen Sorte CTP5240 handelt
es sich um ein extrem hochwarmfestes

Die neue Hartmetallsorte CTP5240 von
CERATIZIT erméglicht eine hohere
Produktivitit bei niedrigerem Verschleil
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Hartmetallsubstrat mittlerer Kérnung, das
eine hohe Verschleififestigkeit mit ausrei-
chender Zihigkeit und einer sehr hohen
Warmfestigkeit verbindet.

Die Beschichtung zeigt — abgestimmt auf die
Titanlegierungen — eine deutlich reduzierte
Neigung zu chemischen Reaktionen wie Oxi-
dation und Diffusion mit dem Werkstiick-
material. Sie verfiigt liber ausgezeichnete
tribologische Eigenschaften und eine hohe
thermische Stabilitit bei auBlerordentlich
hoher Hérte.

www.inr.at

Dr. Uwe Schleinkofer, Leiter
Entwicklung Zerspanung
(links) und Peter Uttenthaler,
Geschiftssegmentsleiter
Energie & Transport /
Zerspanung bei CERATIZIT

Zusitzlich zur sehr hohen Hérte bietet
diese Beschichtung einen hocheffizienten
Hitzeschild, der das Hartmetallsubstrat vor
frithzeitigem Verschleif bei héheren Schnitt-
geschwindigkeiten schiitzt.

AuBerdem wird eine spezielle Oberflachen-
behandlung der Beschichtung aufgebracht.
Sie fithrt zu einer sehr glatten Spanfidche und
verringert somit den Reibungskoeffizienten
bei der Zerspanung erheblich. Die Spéne
kénnen deutlich besser Uber die Spanfliche
gleiten.

HOCHPOSITIVES DESIGN BEI DER GEOMETRIE.
Bei der Schneidengeometrie der Sorte
CTP5240 setzt CERATIZIT auf ein hoch-
positives Design, das in der Ausfithrung der
bekannten Aluminiumgeometrie-27 dhnlich
ist. Diese Geometrie erlaubt das Zerspanen
mit sehr niedrigen Schnittkréften und ~drii-
cken. So kénnen die Prozesstemperaturen
tiber ldngere Zeit im Bereich von 200 bis
260 Grad Celsius gehalten werden. Das ist
bei der Zerspanung von Titanlegierungen
deutlich weniger als bisher.

Weitere positive Effekte der Schneidengeo-
metrie sind die sehr gute Spanformung und
der effiziente Spanfluss. Durch die gute Span-
form unterstiitzt diese Schneidengeometrie
ein effizienteres Entsorgen der Spéne, da
das Volumen gering gehalten wird: ein Li-
ter abgetragenes Material hat jetzt deutlich
weniger Volumen als sonst iblich.

Mit dieser Geometrie- und Sortenkombina-
tion hat CERATIZIT bei Schruppbearbei-
tungen bereits standfeste 120 m Schnitt-
geschwindigkeit bei einem Zahnvorschub
von 0,12 mm und sechs Millimetern axialer
Schnitttiefe erzielt. |

Ceratizit

rax 05672/200-256
e-malLinfo.austria@ceratizit.com



magesmat
Rechteck


